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(§) Ein Schutzhelm weist eine stabile Helmschale auf, die aus 
mehreren, miteinander verbundenen Segmenten (10, 20, 30, 
40) aufgebaut ist. Jedes Segment (10, 20, 30, 40) besteht im 
wesentlichen aus einem die erforderliche Stabilitdt liefern- 
den Kern (12, 22, 42) aus geschiumtem Kunststoff und aus 
elner zusatziichen Deckschicht (11. 21, 41). Urn einen 
Schutzhelm zu schaffen, der ein besonders attraktives 
Aussehen aufweist, verbunden mit hohem Tragekomfort und 
goring em Gewicht, der die Sicherheitsanforderungen fur die 
jeweils vorgesehenen Anwendungen oder Bestimmungen 
erfullt und der etnfach und im industrieilen Ma&stab 
gefertigt werden kann, ist vorgesehen, daG diese Deck- 
schicht (11, 21, 41) aus Leder oder aus einem lederdhnlichen 
Material besteht, und dafi der Kunststoffkem (12, 22, 42) in 

^ situ an der in eine Form (100) eingelegten Laderschlcht (11, 
21, 41) erzeugt und ausgeschaumt worden ist. In den 

t Kunststoffkem (12, 22, 42) sind Befestigungsmlttel (60) 
eingebettet fur die nachfoigende, dauerhafte, nicht Idsbare 

^ Verbindung der Segmente (10, 20, 30, 40) untereinander. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Schutzhelm und ein Ver- 
fahren zu seiner Herstellung. Der erfindungsgemaBe 
Schutzhelm verbindet dekoratives Aussehen mit der er- 5 
forderlichen Sicherheit und Schutzfunktion, femer mit 
hohem Tragekomfort und mit geringem GewichL 

Der erfmdungsgem^Be Schutzhelm weist eine stabile 
Helmschale auf, die aus mehreren, miteinander verbun- 
denen Segmenten aufgebaut ist, wobei jedes Segment 10 
im wesentlichen besteht aus einem die erforderliche 
Stabilitat iiefemden fCern aus gesch&umtem Kunststoff, 
und dieser Kern an seiner AuQenseite mit einer zus&tzli- 
chen Deckschicht versehen isL 

Bei der Mehrzahl der heute angebotenen Schutzhel- 15 
me ist die Helmschale aus einem Stuck gefertigt Der 
einstuckige Aufbau liefert hohe Stabilit&t und mechani- 
sche Festigkeit einschliefilich hoher Schlag- und StoBfe- 
stigkeit Es hat jedoch schon immer Vorschlftge gege- 
ben, die Helmschale eines Schutzhelms aus mehreren 20 
Segmenten aufzubauen. 

So warden mit den Deutschen Patentschriften 71 327 
und 226 640, mit den Europaischen Patentschriften 
0116 511 und 0 150 876 sowie mit der U.S.-Patentschrift 
4,091,470 Schutzhelme beschrieben, deren Helmschale 25 
aus mehreren Segmenten aufgebaut ist Hier stand im 
Vordergrund der Wimsch, einen Helm zu schaffen, der 
bei Gebrauch ausreichenden Schutz gewahrt, der je- 
doch fOr Lagerung und Transport weniger Raum erfor- 
dert. 30 

Nach dem Aufkommen der Integralhelme, welche 
den Kopf eines Benutzers weitestgehend umfassen imd 
bis zum Hals herab aberdecken, ist erkannt worden, daB 
sich solche Helme nach einem Unfall, beispielsweise mit 
Wirbelverletzungen, nur auBerordentlich schwierig 35 
vom Kopf des Verletzten Idsen lassen, Um hier Abhilfe 
zu schaffen, kann die Helmschale aus mindestens zwei 
Idsbar miteinander verbundenen Teilschalen bestehen. 
Die Teilschalen sind iiber Steckverbindungen, Sicher- 
heitsverschlttsse und dergleichen an den StoBflSchen 40 
miteinander verbindbar und gegenseitig verriegelbar; 
vgl. beispielsweise Deutsche Auslegeschriften 27 20 785 
und 28 17 528, sowie Deutsche Offenlegungsschriften 
29 01 088, 29 12 948, 29 16 297. 30 25 770, 31 36 723. 
32 17 119 und 37 27 701, sowie Europaische Patentan- 45 
meldung 0 074 658. Die fOr diese, wahlweise voneinan- 
der losbaren Helmteile erforderlichen prSzisen Struktu- 
ren fur die Verriegelungs- und/oder SchlieBmechanis- 
men konnen aus einem ausgeharteten Kunststoff- 
schaum nicht erzeugt werden. Weiterhin ist fur die erfm- 50 
dungsgemaB vorgesehene Helmschale eine dauerhafte, 
nicht Idsbare Verbindung der einzelnen Segmente un- 
tereinander vorgesehen. 

Die Europliische Patentanmeldung 0 280 042 offen- 
bart einen Schutzhekn fiir Sportier, insbesondere Rad-, 55 
Wasser- oder Skisportler. Dieser Schutzhelm besitzt ei- 
ne mehrteilige Helmschale, die aus einem Mittelteil und 
zwei davon getrennten Seitenteilen besteht Die Verbin- 
dung der Helmschalenteile erfolgt Qber ein Zugmittel, 
wie etwa ein Band. In ^hnlicher Ausgestaltung offenbart eo 
die Deutsche Patentschrift 39 10889 einen einschaligen 
Helm aus Kunststoffschaum, dessen Helmschale aus 
mehreren Helmsegmenten aufgebaut ist In die Helm- 
segmente sind piattenartige Beretche im Sinne eines 
Fiimscharnieres integriert, welche die einzelnen Helm- 65 
segmente gelenkartig miteinander verbinden. Ferner ist 
ein Verstellsystem in Form eines Gabelkinnriemens 
vorhanden, iiber dessen Einstellung die Helmsegmente 
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in die typische Helmform oder in eine Flachform ge- 
bracht werden kdnnen. Bei Strukturen dieser Art weist 
zwar jedes Helmsegment fur sich genommen die erfor- 
derliche Schlag- tmd StoBfestigkeit auf; jedoch kann fiir 
die gesamte Helmschale die erforderliche Stabilitat 
nicht erzielt werden. 

Ferner offenbart die Europaische Patentanmeldung 
0 183 588 einen Schutzhelm fOr Sportier und Arbeiter, 
dessen Helmschale aus mehreren Segmenten zusam- 
mengesetzt ist Der Helm soli ein annehmbares astheti- 
sches Aussehen aufweisen und soli einfach und preis- 
wert herzustellen sein. Die Verbindung der einzelnen 
Segmente erfolgt lings Naht- oder StoBfugen. Ober die 
gesamte Fugenlange ist ein Profil ausgebildet, das eine 
Steckverbindung von sich hintergreifenden Elementen 
(Zahne oder Zapfen) an getrennten Segmenten erlaubt 
Ferner kann in die Fuge ein elasdsches, stoBabsorbie- 
rendes Band eingelegt sein. Offensichtlich wird eine 
dauerhafte, nach dem ersten Verbinden nicht erneut Ids- 
bare Verbindung der einzelnen Segmente untereinan- 
der angestrebt Mit dem Aufbau der Helmschale aus 
einzelnen Segmenten soU die Ausbreitung von Schlag- 
und Stofiimpulsen oder Vibrationen Qber die gesamte 
Helmschale verhindert werden. Ober den Aufbau der 
einzelnen Segmente werden keine Angaben gemacht 
Die Erzeugung der vergleichsweise komplizierten 
Strukturen fiir die Steckverbindungen l^gs der ausge- 
dehnten Naht- oder StoBfugen ist mit ausgehSlrtetem 
Kunststoffschaiun nicht mdglich. 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrun- 
de, einen Schutzhelm zu schaffen, der ein besonders 
attraktives Aussehen aufweist verbunden mit hohem 
Tragekomfort und geringem Gewicht, der die Sicher- 
heitsanforderungen fiir die jeweils vorgesehenen An- 
wendungen oder Bestimmungen erfflUt, und der einfach 
und im industriellen MaBstab zu fertigen ist 

Insbesondere soli mit der Erfindung ein Lederhelm 
mit diesen Eigenschaf ten geschaf fen werden. 

Nach einem weiteren Ziel der Erfindung soli ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen Schutzhelmes, ins- 
besondere Lederhelmes angegeben werden. 

Ausgehend von einem Schutzhelm mit einer stabilen 
Helmschale, die aus mehreren, miteinander verbunden 
Segmenten aufgebaut ist, 

wobei jedes Segment im wesentlichen besteht aus ei- 
nem die erforderliche Stabilitat liefernden Kern aus ge- 
schftumtem Kunststoff, und dieser Kern an seiner Au- 
Benseite mit einer zusatzlichen Deckschicht versehen 
ist 

ist die erfindungsgem^e Losung des vorstehend ange- 
gebenen technischen Problem dadurch gekennzeichnet 
daB 

diese Deckschicht aus Leder oder aus einem lederSUinli- 
chen Material besteht; 

der Kunststoffkem in situ an der in eine Form eingeleg- 
ten Lederschicht erzeugt und ausgesch^umt worden ist; 
und 

in den Kunststoffkem Befestigungsmittel eingebettet 
sind far die nachfolgende, dauerhafte nicht Idsbare Ver- 
bindung der Segmente untereinander. 

Der erfindungsgemaBe Schutzhelm weist ein beson- 
ders hochwertiges, dekoratives oder attraktives Ausse- 
hen auf. Dieses Aussehen wird im wesentlichen be- 
stimmt durch die Optik, die Struktur und/oder die Cha- 
rakteristik des Deckschichtmaterials. Erfindungsgem^B 
dient als Deckschichtmaterial Leder oder ein lederSlhnli- 
ches Material. Als leder^hnliches Material kommt Ware 
in Betracht die in Struktur, Farbe. Elastizitat DurchlSs- 
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sigkeii, Materialhane und Verarbeitungsoptik dem na- 
tCrlichen Leder nahekommt Ak lederahnliche Materia- 
lien kdnnen beispielsweise Imitatleder, Lederimitat, 
Kunstleder oder ahnliche. synthetisch hergestelhe 
Flachmaterialien mit Lederoptik eingesem werden. 

Weiterhin kann das dekorative Aussehen durch erha- 
bene Abschnitte und/oder Strukturen gesteigert wer- 
den, die im Verlauf des Ausschaumvorganges durch 
Tiefziehen der Lederschicht erzeugt werden. Zusatziich 
kann das hochwertige Aussehen durch eine ledertypi- 
sche Be- und Verarbeitung gesteigert werden. beispiels- 
weise durch deutlich sichtbare Nahte und/oder Uber- 
deckung der StoBfugen zwischen benachbarten Seg- 
menten mit einem Keder, der scinerseits mit einem Le- 
derband flberzogen ist Das erfindungsgemaBe Herstel- 
lungsverfahren und die gesamte Verarbeitung erlaubt 
die Erzeugung einer typischen hochwertigen "Lederop- 
tik". Weiterhin ist darauf geachtet, daB an der AuBenfia- 
che des Schutzhelms erforderliche Befestigungselemen- 
te, beispielsweise zur Anbringung eines Kinnriemens, 
nlcht sichtbar sind, sondem mit einem nachtraglich an- 
gebrachten DekorstQdc mit Lederoberflache Qberdeckt 
sind. 

Der erfmdungsgemaBe Schutzhelm weist einen ho- 
hen Tragekomfort auf. Zu diesem Tragekomfort tragen 
maBgeblich bei, daB der geschaumte Kunststoffkem aus 
einem Weichschaum besteht. und daB die Verbindung 
zwischen benachbarten Segmenten in Grenzen elastisch 
ausgefiihrt ist Insoweit ist die Helmschale des erfm- 
dungsgemaBen Schutzhelraes zwar stabil, jedoch nicht 
v5Uig steif und starr. 

Der erfindungsgemaBe Schutzhelm weist trotz des 
Aufbaus aus mehreren Segmenten eine Helmschale auf, 
deren Stabilitat die Sicherheitsanforderungen ftir die Je- 
wells vorgesehenen Anwendungen oder Bestimmungen 
erfUilt Beispielsweise erfttllt der erfindungsgemaBe 
Schutzhelm die Anforderungen an die StoBdampfung 
fflr Sportschutzhelme, insbesondere Radfahrhelme ge- 
maB DIN 33 954. Bei der PrOfung der StoBdampfung 
gemaB DIN 33 954 lag die resultierende Beschleunigung 
an alien MeBpunkten unterhalb 200 g. In jedem Falle lag 
die Einwirkzeit einer Beschleunigung von 150 g unter- 
halb 3 ms. Die PrUfungen fOr andere Einsatzzwecke, 
beispielsweise ais Motorrad-Schutzhehn konnten noch 
nicht abgeschlossen werden. 

SchlieBiich weist der erfindungsgemaBe Schutzhelm 
ein iiberraschend geringes Gewicht auf. Typischerweise 
betragt das Gewicht eines fertigen Helmes einschlieB- 
lich Innen-Polsterung und -Ausstattung weniger als 
1500 g, vorzugsweise weniger als 1400 g. Beispielsweise 
wurde an einem fertigen Helm der GroBe "large" (Kopf- 
umfang etwa 56 bis 58 cm) ein Gewicht von etwa 1350 g 
bestimmt Dieses fQr Vollhehne iiberraschend geringe 
Gewicht und der nicht v6llig starre/stcife Charakter der 
Helmschale tragen erhebiich zum hohen Tragekomfort 
des Schutzhelmes beL 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
des erfindungsgemaBen Schuuhehnes ergeben sich aus 
den Unteransprflchcn. 

So wird vorzugsweise vorgesehen, daB das Deck- 
schichtmaterial natUrliches Leder ist Mit natOrlichem 
Leder kann ein besonders attraktivcs Aussehen mit 
hochwertiger echter Lederoptik erzielt werden. Ferner 
ist echtes Leder unvermeidlich mit gewissen Markierun- 
gen und UnregelmaBigkeiten versehen. weJche den ge- 
samten Lederhelm den Eindruck eines Unikates verlei- 
hen. Gut geeignet ist beispielsweise das Leder von Biif- 
fel, Rind, ICalb, Hirsch und Antilope, das vorzugsweise 
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eingesetzt wird. Das natOrliche Leder ist in Qblicher 
Weise vorbehandelt, gegerbt und gefarbt wordea Das 
Leder soil an der filr die AuBenseite bzw. Sichtseite des 
Helmes vorgesehenen Oberflache eine glatte Struktur 

5 bzw. Optik aufweisen. Das Leder kann eine Dicke bzw. 
Starke von etwa 0,7 bis 2,1 mm aufweisen. Im Rahnien 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird auch die Tief- 
ziehfahigkeit von natflrlichem Leder ausgenutzt Das 
eingesetzte Leder soil daher elastisch und tiefziehfahlg 

10 sein. 

Die fur die jeweiligen Segmente erforderlichen Le- 
derstucke werden aus einem groBeren Abschnitt zuge- 
schnitten. Dies kann zweckmafligerweise mit einer 
Schwenkarmstanze geschehen, die mit einem Stanzei- 

15 sen oder Stanzmesser ausgeriistet ist Das fur ein be- 
stimmtes Segment vorgesehene Lederstuck wird auf ei- 
ne Grdfie zurechtgeschnitten, die gegenUber dem Seg- 
mentumfang einen umlaufenden Rand mit einer Breite 
von mehreren Zentimetem gewahrleistet 

20 Nach einem wichtigen Gesichtspunkt der Erfindung 
wird die Lederschicht benachbart zum Kunststoffkem 
mit einer Kaschierung versehen. Diese Kaschienmg ist 
bei Vcrwendung von nattirlichem Leder uneriaBlich, da 
andemfalls im Verlauf des Ausschaumvorganges der 

25 noch fliissige Kunststoff durch im naturlichen Leder 
notwendigerweise vorhandene Poren hindurch zur 
Sichtseite gelangen und diese verunreinigen wQrde. Bei 
synthetischen, lederahnlichen Materialien kann gegebe- 
nenfalls auf eine solche Kaschierung verzichtet werden, 

30 wenn das synthetische Material gegenUber dem Kunst- 
stoff schaum dlcht und undurchdringlich ist 

Zur Kasciiierung von natOrlichem Leder kann vor- 
zugsweise ein Acryllack eingesetzt werden, wie er an- 
sonsten ftlr Anstrichzwecke verwendet wird Zusatzlich 

35 enthalt der Acryllack Bestandteile, welche eine dauer- 
hafte Elastizitat gewahrleisten. Dieser modifizierte 
Acryllack wird mit Hilfe eines Pinsels oder dergleichen 
in Qblicher Anstrichstarke vollflachig auf derjenigen Le- 
deroberflache aufgebracht, weiche nachfolgend unlos- 

40 bar mit dem Kunststoffschaum verbunden wird. Die Ka- 
schierung wird getrocknet, bevor das Leder in die Form 
zur Aufbringung des Kunststoffkems eingebracht wird. 

Eine erfindungsgemaB vorgesehene Helmschale ist 
aus mehreren Segmenten zusammengesetzt Beispiels- 

45 weise kOnnen drei Segmente vorgesehen sein, namlich 
ein Mittelteil, das die Stim, den Schadel und den Hinter- 
kopf eines Benutzers bedeckt, sowie je ein Seitenteil, 
das je eine Schlafen- und Wangenpartie des Benutzers 
bedeckt Dieses Mittelteil weist eine erhebliche Kriim- 

50 mung auf und erfordert deshalb eine vergleichsweise 
aufwendige Form zur Herstellung. 

Mehr bevorzugt ist deshalb eine Helmschale, die aus 
vier Segmenten zusammengesetzt ist, namlich einem 
Vorderteil, das die Stim und die vordere Schadelpartie 

55 eines Benutzers bedeckt, einem Hinterteil, das die hinte- 
re Schadelpartie und den Hinterkopf des Benutzers be- 
deckt. und je ein Seitenteil, das je eine Schlafen- und 
Wangeiu)artie des Benutzers bedeckt In diesem Falle 
weist jedes Segment einen vergleichsweise einfachen 

60 Umfang auf. Der Umfang des Vorderteils und des Hin- 
terteils ist im wesentlichen rechteckig. Der Umfang der 
beiden, zueinander symmetrischen Seitenteile ist im we- 
sentlichen pilzfdrmig. wobei im Pilzstiel Mittel zur Befe- 
stigung eines Kinnriemens vorgesehen werden. 

65 Jedes Segment weist einen Kunststoffkem auf, dessen 
Schichtdicke im Mittel etwa 30 bis 40 mm betragt Die 
Schichtdicke erreicht die hdchsten Werte im Bereich 
der kongruenten PaBflachen benachbarter Segmente. 
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Die Schichtdicke failt zu den freien Randabschnitten hin 
ab. In einem weiten Bereich der Seitenteile kann eine 
geringere Schichtdicke von etwa 5 bis 20 mm ausrei- 
chend sein. 

Angrenzend zu einem benachbarten Segment weisen 5 
die Segmente an ihrem Umfang im wesentiichen ebene 
kongruente PaDfl^chen auf» die gegenOber der gewdlb* 
ten Hauptflache leicht schrlggestellt sind, so da6 beim 
Aneinandersetzen der Segmente insgesamt eine kugel- 
fSrmige Kalotte erzielt wird Benachbart zur AuBensei- lo 
te kann in diesen PaBflachen eine Rille ausgespart sein, 
in welche spSter der biegsame Schlauch eines Keders 
eingelegt wird. 

Die in den Kunststoffkem eingebetteten Befesti- 
gungsmittei zur dauerhaften, nicht Idsbaren Verbindung 15 
benachbarter Segmente sind vorzugsweise vertikal zu 
diesen Pafiflftchen ausgerichtet Diese Befestigungsmit- 
tel umfassen insbesondere Aufnahmeteile, wie das nach- 
stehend noch im einzelnen ausgefuhrt wird Solche Auf- 
nahmeteile schlieBen bOndig mit der Pafifiache ab. 20 

Im Gegensatz zu den bekannten Vorschldgen ffir zer- 
legbare Helme, die Nut- und Federprofile ISngs der ge- 
samten LiLnge einer Pafifl&che aufweisen, sind erfln- 
dungsgemdfi einzelne, isolierte Befestigungsmittei vor- 
gesehen. die im Abstand zueinander angeordnet sind 25 
Beispielsweise ist zur Verbindung von Vorderteil mit 
Hinterteil lediglich ein gemeinsam fluchtendes Befesti- 
gungsmittei vorgesehen, das etwa mittig in der PaBfia- 
che angeordnet ist. Zur Befestigung eines Vorderteiles 
an einem Seitenteil sind vorzugsweise zwei im Abstand 30 
zueinander angeordnete, gegenseitig fluchtende Befe- 
stigungsmittei vorgesehen. Zur Verbindung eines Hin- 
terteiles mit einem Seitenteil sind vorzugsweise drei, 
miteinander fluchtende und im Abstand zueinander an- 
geordnete Befestigungsmittei vorgesehen. 35 

Weiterhin kdnnen die Segmente zusatzliche Befesti- 
gungsmittei aufweisen, die Qber deren Hauptfiachen 
wirken und auf der AuBenseite zur Anbringung von 
Dekorteilen dienen und die auf der Innenseite zur An- 
bringung von Polstem und dergleichen dienen. Dies 40 
wird nachstehend noch im einzelnen ausgefOhrt 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt der Erfindung ist 
an wenigstens einem Segment wenigstens ein erhabener 
Abschnitt und/oder wenigstens eine erhabene dekorati- 
ve Struktur ausgebildet, der/die Ober die restliche Seg- 45 
mentoberflache vorsteht. Dieser erhabene Abschnitt 
und/oder diese erhabene dekorative Struktur ist durch 
Tiefziehen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden. Gerade mit 
natiirlichem Leder lassen sich nach dem erfmdungsge- 50 
maBen Verfahren in Anpassung an eine entsprechend 
ausgestaltete Form ilberraschend klare, ausdrucksstar- 
ke und mit feinen Details ausgezeichnete Strukturen 
darstellen. Einzelne Strukturmerkmale der erhabenen 
Struktur kdnnen 20 bis 30 mm und mehr Qber die Seg- 55 
mentoberflache vorstehen. Beispielsweise ist eine erha- 
bene Struktur in Form eines Pantherkopfes realisiert 
worden, an dem feinste Details wie Augen, GesichtszU- 
ge und gefletschte Zahne ohne weiteres erkennbar sind. 
Eine andere erhabene Struktur ahmt den Kopf eines so 
Seeadlers nach, an dem ohne weiteres das Gefieder. die 
Augen und der scharfkantige Schnabel erkennbar sind 

Eine solche erhabene dekorative Struktur ist vor- 
zugsweise an dem als Vorderteil dienenden Segment 
Oder an einem vorderen Abschnitt des als Mittelteiles 65 
dienenden Segment ausgebildet Eine solche erhabene 
Struktur an diesen Segmente n trSgt besonders zum at- 
iraktiven Aussehen der erfindungsgemaBen Lederhel- 
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me bei. In diesem Falle ist die dekorative Struktur ein- 
sttickig an der Oberfiache des jeweiligen Segmentes 
ausgebildet 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt der Erfindung 
kdnnen altemativ und/oder zusatzlich Dekorteile vor- 
handen sein, welche den gleichen Aufbau wie die Seg- 
mente aufweisen, namlich eine Deckschicht aus Leder, 
an welche in situ in Kern aus geschaumtem Kunststoff 
angefonnt worden ist Diese Dekorteile sind mit einer 
erhabenen, dekorativen Struktur versehen, die durch 
Tiefziehen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden ist Diese 
Dekorteile kdnnen dauerhaft oder Idsbar und auswech- 
selbar mit einem Segment verbunden sein. Beispielswei- 
se kann die erhabene Struktur an diesen Dekorteilen 
den vor stehend beschriebenen Pantherkopf oder See- 
adlerkopf nachahmen oder den Kopf eines Reptils. Sol- 
che Dekorteile werden an dem als Vorderteil dienenden 
Segment oder an einem vorderen Abschnitt des als Mit- 
telteiles dienenden Segment angebracht Femer sind 
weitere Dekorteile vorgesehen, die an den als Seitentei- 
len dienenden Segmenten anbringbar sind und die eben- 
faUs eine erhabene dekorative Struktur aufweisen, die 
einen Bezug zum Motiv der Struktur am Vorderteil 
bzw. Mittelteil hat In Verbindung mit einem Seeadler- 
kopf kann die erhabene Struktur der Dekorteile fUr die 
Seitenteile beispielsweise Federschwingen nachahmen 
oder die typische Abbildung eines mit Krallen versehe- 
nen FuBes eines Vogels. 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt der Erfindung 
besteht der Kunststoffkem der Segmente und/oder De- 
korteile aus einem ausgeharteten Polyurethanschaum. 
Vorzugsweise wird ein weicher oder halbharter PU- 
Schaum eingesetzt; gut geeignet smd beispielsweise 
PU-Schaume dieser Art, wie sie typischerweise zur Hin- 
terschaumung tiefgezogener Folien eingesetzt werden. 
Ein solcher PU-Schaum wird m an und fOr sich bekann- 
ter Weise aus einer hoher funktionellen Di-Isocyanat- 
Komponente und einer Polyather-Polyalkohol-Kompo- 
nente erzeugt, wobei als Treibmittel CO2 dient, das im 
Verlauf der Reaktion dmch einen Wassergehalt der 
Komponenten freigesetzt wird Weitere Einzelheiten 
sind nachstehend bei der Eriauterung des Herstellungs- 
verfahrens aufgefUhrt 

Der erfindungsgemaBe Schutzhelm weist eine stabile 
Helmschale auf, die aus mehreren Segmenten aufgebaut 
ist, wobei benachbarte Segmente Qber ein oder mehrere 
Befestigungsmittei miteinander verbunden sind, die je 
eine Steckverbindung liefem, wobei jede Steckverbin- 
dung wenigstens ein Aufhahmeteil und ein SteckteU auf- 
weist Vorzugsweise ist vorgesehen, daB 

— benachbarte Segmente an ihrem Umfang kom- 
plementare PaBflachen aufweisen, die aus der 
Oberfiache des Kunststoffkems gebildet sind; 

— in diesem Kunststoffkem sind Aufnahmeteile 
eingebettet und verankert, die einen Aufnahme- 
schacht begrenzen, der im wesentiichen senkrecht 
zu der PaBflache ausgerichtet ist und bQndig mit 
dieser abschlieBt; 

— an benachbarten Segmenten sind jeweils paar- 
weise einander zugeordnete und miteinander fluch- 
tende Aufnahmeteile vorgesehen; 

— jedes Steckteil ist ein unabhangig handhabbarer, 
langlicher Kdrper mit zwei gegeniiberliegenden 
Endabschnitten; und 

— durch Einfahren je eines Steckteil-Endabschnit- 
tes in den Aufnahmeschacht je eines passenden, mit 
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dem anderen fluchtenden Aufnahmeteils wird eine 
dauerhafte und unldsbare Steckverbindung zwi- 
schen diesen beiden Segiuenten crzeugt 

Indem an jedem Segment nur Aufnahmeteile vorge- 
sehen werden, die bundig mit der PaBfiache des Seg- 
mentes abschlieBen, kann mil ciner einfacher aufgebau- 
ten Form gearbeitet werden, aus der sich das Segment 
leichter entnehmen laSt, weil das Segment keine ein- 
stilckig damit verbundenen, vorstehenden Abschnitte 
aufweist Die Anwendung eines unabhSngig handhabba- 
ren Steckteiles, das als Verbindungsteil in zwei einander 
zugeordnete Aufnahmeteile eingefOhrt wird, erlaubt es 
ohne weiteres, dieses Steckteil aus eincm Werkstoff ge- 
eigneter Festigkeit zu fertigen. 

Diese erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Befesti- 
gungsmittel erleichtert ganz wesentlich die Erzeugung 
einer stabilen Helmschale aus mehreren Segmenten. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung sind 
am Aufnahmeschacht (bzw. am Steckteil) Aussparungen 
ausgebildet, und am Steckteil (bzw. am Aufnahme- 
schacht) sind passende Vorsprflnge angeformt, die beim 
EinfOhren eines Steckteil-Endabschnittes in den Auf- 
nahmeschacht unter elastischer Verformung in die zu- 
geordnete Ausspaning eingreifen und so eine dauerhaf- 
te und nicht erneut Idsbare Verbindung von Steckteil 
und Aufnahmeteil gewahrleisten. Auf diese Weise wer- 
den benachbarte Segmente dauerhaft und nicht Idsbar 
miteinander verbunden. In Verbindung mit der eigenen 
Stabilitat und Festigkeit der Segmente ergibt diese Art 
der Verbindung eine stabile Helmschale. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist 
am Aufnahmeteil ein Verankerungsteil angebracht, vor- 
zugsweise einstiickig angeformt, das im Verlauf der 
Ausschaumung des Kunststoffkems in den Kunststoff- 
kern eingebettet wird Zu diesem Zweck wird das Auf- 
nahmeteil anfanglich auf einen Vorsprung an der Form 
aufgesteckt, der in den Formhohlraum zur Erzeugung 
des Kunststoffkems hineinragt 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB ein Aufnahmeteil 
im wesentlichen nur Uber sein Verankerungsteil mit 
dem Kunststoffkern verbunden ist, so daB am AuBen- 
umfang des Aufnahmeschachtes ein freier Spalt oder 
Zwischenraum verbleibt bis zum angrenzenden Kunst- 
stoffkern. Diese Ausgestaltung gewahrleistet eine ge- 
wisse Beweglichkeit des Aufnahmeteiles gegenCiber 
dem Kunststoffkern. Dieser Spalt oder Zwischenraum 
kann einfach dadurch erzeugt werden, daB an der Form 
ein passender vorstehender Rohrabschnitt angebracht 
ist, in welchen das Aufnahmeteil I6sbar eingesetzt wird. 
Die Wandstarke dieses Rohrabschnittes liefert nach 
Ausschaumung und Aushartung des Kunststoffes diesen 
Spalt oder Zwischenraum. 

Diese Ausgestaltung schafft eine gewisse Beweglich- 
keit des Aufnahmeteiles gegenflber dem Kunststoff- 
kern. Nach Einsetzen eines Steckteiles in die einander 
zugeordneten, fluchtenden Aufnahmeteile an benach- 
barten Segmenten wird so eine gewisse elastische Ver- 
formbarkeit des einen Segmentes gegenUber dem ande- 
ren Segment erhalten. Die elastische Verformbarkeit 
des einen Segmentes gegenQber dem anderen Segment 
aufgrund der elastischen Eigenschaften des PU-Schau- 
mes und/oder aufgrund der elastischen Eigenschaften 
der gegenseitigen Befestigungsmittel tragt wesentlich 
zum Tragekomfort des erfindungsgemaBen Schutzhel- 
mes bei. 

Zusatzlich zu den Befestigungsmitteln zur gegenseiti- 
gen Verbindung benachbarter Segmente sind an jedem 


!1 110 Al 

8 

Segment zusatzliche Befestigungselemente angebracht, 
mit deren Hilfe ein Dekorteil, ein Polster, ein Kinnrie- 
men und/oder ein sonstiger Bestandteil der Innenaus- 
stattung Idsbar an dem Segment angebracht werden 
5 kann. 

Im Falle der Idsbaren Anbringung eines Dekorteiles 
kann dieses Befestigungselement in Form einer Nietver- 
bindung ausgebildet sein, die in ablicher Weise aus ei- 
nem Nict, einem damit dauerhaft verbundenen Kugel- 

10 teil und einem Idsbaren Federteil am Dekorteil besteht. 
An der vorgesehenen Stelle fOr die Nietverbindung ist 
am Segment ein von der Innenseite her offener Ab- 
schnitt mit vermindertem Querschnitt ausgebildet In 
diesem Abschnitt wird der Niet von innen nach auBen 

15 gesetzt, so daB das Kugelteil tiber die Lederoberflache 
vorsteht Das Federteil ist dann in passender Anord- 
nung in den Kunststoffkern des Dekorteiles eingesetzt 

Im Falle der Anbringung eines Polsters, eines sonsti- 
gen Weichteiles und/oder Bestandteiie der Innenaus- 

20 stattung eines Helmes sind in den Kunststoffkern der 
Segmente Federteile einer Nietverbindung eingesetzt 
Diese Federteile sind zur Innenseite der Segmente hin 
gedffnet und fluchten mit dieser Innenseite. 
In jedem Falle sind solche Federteile mit einem groB- 

25 fiachigen Verankerungsteil, beispielsweise in Form ei- 
ner Rosette versehen, das im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems in dem Dekorteil oder in dem 
Segment eingebettet wird. 
Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung sind 

30 die StoBfugen zwischen benachbarten Segmenten mit 
einem Keder Oberdeckt Solche Keder sind an und fOr 
sich aus der Herstellung von Polstcrmdbeln bekannt 
Ein solcher Keder besteht aus einem biegsamen Rohr 
und einstOckig angeformten SeitenflQgeln aus flexiblem 

35 Kunststoff. Diese SeitenflOgel sind mit einem Leder- 
band eingefaBt Das Lederband ist langs seiner Rand- 
streifen mit der Lederschicht an der AuBenfiache der 
Segmente veraaht Am fertigen Schutzhelm ist lediglich 
das die StoBfugen uberdcckende Lederband sichtbar. 

40 Das Lederband und die Nahte erh6hen die typische Le- 
deroptik des erfindungsgemaBen Lederheimes. 

Feraer ist der erfindungsgemaBe Schutzhelm in an 
und far sich bekannter Weise mit einer Innenausstat- 
timg und/oder Innenpolsterung versehen. Die Innenaus- 

45 stattung kann ein einstttckiges flexlbles Teil sein, das im 
Sinne einer Steppdecke aufgebaut ist Zwischen zwei 
Deckschichtmaterialien sind sandwichartig einzelne, 
voneinander getrennte Polster aus ausgesprochenem 
Kunststoff-Weichschaum oder -Softschaum eingebet- 

50 tet Am Umfang weist dieses Teil Einschnitte und Aus- 
sparimgen auf, so daB beim Aneinanderlegen der einzel- 
nen Abschnitte im wesentlichen ein Segment einer Ku- 
gelkalotte entsteht Die Herstellung kann in vergleich- 
barer Weise wie die Erzeugung der Helmschalenseg- 

55 mente erfolgen. In einer geeigneten Form wird zwi- 
schen zwei einstiickigen Deckschichtmaterialien in situ 
eine Anzahl voneinander getrennter Polster aus Weich- 
oder Softschaum erzeugt und ausgeschaumt Die mei- 
sten Polster weisen eine rechteckige Kontur mit Seiten- 

60 langen von etwa 3 bis 10 cm auf. Verbunden sind die 
einzeinen Polster Uber die beiden Lagen des Deck- 
schichtmaterials, die im Sinne eines Filmscharnieres wir- 
ken und eine leichte Abknickbarkeit eines Polsters ge- 
gen ein benachbartes Polster gewahrleisten. Fur die bei- 

65 den Hauptflachen kdnnen unterschiedliche Deck- 
schichtmaterialien gewahlt werden, beispielsweise fur 
eine Lage natiirliches Leder und fur die andere Lage ein 
Syntheseleder (wie beispielsweise ALCANTARA). Die 
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Befestigung dieser Innenausstattung an der Innenseite 
der Helmschale erfolgt ttber Kugel- und Federteile. Die 
ICugelteiJe sind mit Hilfe eines Niets an einem Poister 
der Innenausstattung befestigt Auf der RQckseite des 
entsprechenden Polsters ist ein weiteres Poister glei- 5 
Cher Aufmachung aufgenaht oder angekiebt, so daB der 
NietfuB zwischen zwei Polstem eingebettet ist Die zur 
Befestigung dieser Innenausstattung erforderlichen Fe- 
derteile sind in die Segmente der Helmschale eingebet- 
tet, dffnen sich zu deren Innenseite und schlieBen mit 10 
dieser bundig ab. 

Femer ist eine Polsterung vorgesehen, die aus einem 
Nackenpolster sowie aus einem Stirn- und Schl&fenpol- 
ster besteht Jedes Poister hat im wesentlichen die Form 
eines breiten Streifens aus Weich- oder Softschaum, der 15 
wenigstens auf der Sichtseite oder allseitig mit Deck- 
schichtmaterial eingefafit ist Mit diesen Pokterbandem 
ist der gesamte Randbereich des Helmes an der Innen- 
seite der Helmschale eingefaBt Die PoisterbSnder sind 
dort angenaht und/oder angekiebt 20 

SchlieBlich sind Befestigungselemente und eine 
SchlieQvorrichtung fOr einen Kinnriemen vorgesehen. 

Ein weiterer wichtiger Gesichtspunkt der Erfmdung 
betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schutzhel- 
mes, der eine stabile Helmschale aufweist, die aus meh- 25 
reren miteinander verbundenen Segmenten aufgebaut 
ist, wobei jedes Segment im wesentlichen besteht aus 
einem die erforderliche StabilitSt liefemden Kern aus 
geschaumtem Kunststoff, und dieser Kern an seiner Au- 
Benseite mit einer zusatzlichen Deckschicht versehen 30 
ist Das erHndungsgemaBe Verfahren ist gekennzeich- 
net durch nachstehende Verfahrensschritte: 

a) ftir jedes Segment wird eine mehrteilige, ver- 
schlieBbare, heizbare und evakuierbare Form be- 35 
reitgestellt, deren Formhohlraum an die Kontur 
des Segmentes angepaBt ist; 

b) es wird eine Form bereitgestellt, die wenigstens 
nachstehende Formteile aufweist; 

— eine Unterform, in deren Boden Bohrungen aus- 40 
gespart sind, die an ein Unterdrucksystem ange- 
schlossen sind; 

— einen Zwischenring, dessen Innenkontur an den 
Umfang der Segmente angepaflt ist; 

— eine Oberform mit einem Formstiick, das in die 45 
Innenkontur des Zwischenringes einf Qhrbar ist; 

c) auf den Boden der Unterform wird das Deck- 
schichtmaterial aufgelegt und mit Hilfe von Unter- 
druck und gegebenenfalls mechanischer Untersttit- 
zung an den Boden der Unterform angesaugt und 50 
angepaBt; 

d) der Zwischenring wird — bundig mit der Unter- 
form — auf das Deckschichtmaterial aufgesetzt, 
das einen umlaufenden Randabschnitt aufweist, der 
zwischen die komplementSren PaBflflchen von Un- 55 
terform und Zwischenring eingesetzt ist und dort 
wie eine Dichtung wirkt; 

e) m den vom Zwischenring begrenzten Formhohl- 
raum wird eine kleine dosierte Menge einer unmit- 
telbar vorher erzeugten Mischung aus den Kompo- 60 
nenten eines selbsttatig Schaum bildenden Systems 
eingebracht; 

f) die Oberform wird abgesenkt, und die gesamte 
Form wird verschlossen und verriegelt; 

g) die Form wird eine Zeitspanne lang geschlossen 65 
gehalten, bis der sich bildende Schaum den gesam- 
ten Formhohlraum ausgefUUt und sich formbestan- 
dig stabilisiert hat; 
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h) daraufhin wird die Form gedffnet, die Oberform 
und der Zwischenring angehoben, das Segment 
entnommen und soweit fflr die weitere Verwen- 
dung erforderiich, beschnitten, gereinigt und bear- 
beitet 

Vorzugsweise dient als Deckschichtmaterial naturli- 
ches Leder. In diesem Falle erlaubt das erfindungsgema- 
Be Verfahren die serienmaBige Herstellung von Leder- 
helmen in hoher Stuckzahl. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB das FormstQck 
und/oder der Zwischenring Idsbar mit Befestigungsmit- 
tcln bestuckt werden. die mit einem Verankerungsteil 
versehen sind, das im Verlauf der Schaumbildung in den 
Kunststoffkern eingebettet wird Die Verankerungsteile 
kdnnen vergleichsweise grofiflflchig in Form einer Ro- 
sette oder dergleichen ausgebildet sein, um eine gute, 
unldsbare Verankerung im Kunststoffkern zu gewihr- 
leisten. 

Weiterhin kdnnen am FormstQck und/oder am Zwi- 
schenring vorstehende, rohrfdrmige Abschnitte ange- 
bracht sein. In diese rohrfdrmigen Abschnitte werden 
Idsbar die Aufnahmeteile der Befestigungsmittel zur 
dauerhaften Verbindung der Segmente untereinander 
eingesetzt Die Wandstarke dieser Rohrabschnitte lie- 
fert nach Ausschaumung und AushSrtung des Kunst- 
stoffes einen freien Spalt oder Zwischenraum zwischen 
Aufnahmeteil und Kunststoffkern. 

Das Vorderteil und/oder das Mittelteil der Helmscha- 
lensegmente weist an drei, im wesentlichen U-f6rmig 
angeordneten PaBflachen ein oder mehrere Befesti- 
gungselemente auf. In diesem Falle ist es erforderlich, 
einen gespaltenen, zweiteiligen Zwischenring zu ver- 
wenden, um das fertige, ausgeschgumte Segment aus 
dem Zwischenring entnehmen zu kdnnen. 

Zur Herstellung des Kunststoffschaumkemes dienen 
vorzugsweise bekannte 2-Komponenten-Systeme zur 
Erzeugung von PU-Schaumen. Die eine Komponente 
ist ein flUssiges 4,4'-Diphenylmethan-diisocyanat mit ei- 
nem bestimmten Gehalt an hdher funktionellen Isocya- 
naten. Das Produkt ist Idsungsmittelfrei und zumeist 
von tiefbrauner bis schwarzer Farbe. Die andere Kom- 
ponente ist eine gebrauchsfertige Polyatherpolyol-For- 
mulierung mit Zusatz von tertiaren Aminen. Typischer- 
weise konmien auf lOOGew.-Teile Polyather-polyol- 
Formulierung etwa 53 bis 54 Gew.-Teile Polyisocyanat- 
Komponente. Die beiden Komponenten werden aus ih- 
ren getrennten Lagerbehaltem einem Handmischkopf 
zugefUhrt In diesem Mischkopf erfolgt die zwangsweise 
innige Vermischung der Komponenten mit Hilfe von 
rotierenden Zahnradern, Schlitzscheiben oder derglei- 
chen. Weiterhin ist der Mischkopf mit einer Progranun- 
steuerung ausgerOstet, welche die Abgabe exakt dosier- 
ter Mengen des erzeugten Gemisches ermdglicht Mit 
Hilfe dieses Handmischkopfes wird die bestimmte Men- 
ge Gemisch in den Formhohlraum einer Form einge- 
fQUt 

Entsprechende 2-Komponenten-Systeme zur Erzeu- 
gung von PU-Schaum kdnnen im Fachhandel bezogen 
werden; beispielsweise von BAYER AG unter den Be- 
zeichnungen "DESMODUR" und "BAYFILL" oder 
"BAYFrr. Oder von DOW CHEMICAL COMPANY 
unter den Bezeichnungen '^ORANOL" und 'VOR- 
ANATE" Oder von BOSING & FASCH GmbH & Co., 
D-26180 Rastede, unter den Bezeichnungen "OLDO- 
PUR" und "OLDOFILL". Im einzelnen werden solche 
Schaumsysteme ausgewShlt, die weiche oder halbharte 
Formschaume lief em; gut geeignet sind beispielsweise 
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Systeme dieser Art. wie sie typischerweise zur Hinter- 
schaumung von tiefgezogenen Foiien eingesetzt wer- 
den. 

Die Verarbeitung und Schaumbildung erfolgt typi- 
scherweise bei einer Temperatur zwischen etwa 25 und 5 
50' C Entsprechend werden heizbare Formen verwen- 
det, die mit Hilfe einer zirkulierenden HeizflOssigkeit 
auf dieser Temperatur gehalten werden. 

Nach dem Einbringen des flQssigen Gemisches in den 
Formhohlraum wird die Form geschlossen und vcrrie- 10 
gelt Nach einer Zeitspanne von etwa 6 bis 8 min ist die 
Schaumbildung abgeschlossen und der gebildete Kunst- 
stoff schaum ist soweit formsubil, daB die Form geoffnet 
und der gebildete Formkorper entnommen werden 
kann. Tatsachlich erfolgt daraufhin noch im Veriauf von 15 
etwa 15 bis 20 h eine Nachreaktion und Aushartung des 
Schaumkernes. Nach dieser Aushartung wird an typi- 
schen Produkten eine Dichte des Schaumkernes von 
etwa 0,18 bis 0^2 g/cm\ beispielsweise eine Dichte von 
etwa 0^ g/cm^, sowie eine Harte, ausgedruckt als Shore 20 
Harte A von etwa 50 bis 55 bestimmt 

Entsprechend einer bevorzugten AusfOhrungsfonn 
des erfindungsgemaBen Verfahrens werden nach die- 
sem Verfahren Lederhelme hergestellt In diesem Falle 
besteht die Deckschicht aus natOriichem Leder. Es ist 25 
erforderlich, das Leder "abzusperren"; das heiBt, die m 
natfirlichem Leder vorhandenen Poren mflssen ver- 
schlossen werden, damit die flQssigen, schaumbildenden 
Komponenten nicht durch diese Poren hindurchtreten 
und die spatere Sichtseite des Leders beeintrachtigen 30 
kdnnen. Zu diesem Zweck wird die zum Lederkem be- 
nachbarte Lederoberflache nut einer ECaschierung ver- 
sehen. Als Kaschierung dient vorzugsweise eine Acryl- 
lack, wie er ansonsten filr Anstricluwecke eingesetzt 
wird Durch zusfltzliche Zusatze ist dieser Acryllack fie- 35 
xibel eingestellt worden. Dieser Acryllack wird mit Hilfe 
cines Pinsels oder dergleichen voUfiachig auf der Leder- 
oberflache aufgetragen. Anschlieflend wird das Leder 
getrocknet. Das so vorbehandelte Leder wird daraufhin 
in die Unterform eingelegt und mit Hilfe von Unter- 40 
druck und/oder zusatzlicher Anpassung von Hand an 
den Boden und/oder die AushOhlung in der Unterform 
angelegt und angepaBt 

Eine weitere Eriauterung der Formen zur Erzeugung 
der Helmschalensegmente und der Dekorteile an diesen 45 
Segmenten, sowie der Verbindung der einzelnen Seg- 
mente zu einer stabilen Helmschale und Anbringung 
der Dekorteile an dieser Helmschale erfolgt nachste- 
hend mit Bezugnahme auf die Zeichnungen. 

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausftihrungsform 50 
eines erfindungsgemaBen Schutzhelmes einschlieBlich 
dessen Herstellung mit Bezugnahme auf die Zeichnim- 
gen criautert; die letzteren zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Lederhelmes schrag von vome und von 55 
oben betrachtet; 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des Lederhel- 
mes nach Fig. 1, jedoch hier schrag von hinten und von 
oben betrachtet und mit emer Explosionsdarstellung 
der seitlichen Dekorteile; 60 

Fig. 3 anhand einer auseinandergezogenen, perspek- 
tivischen Darstellung den Aufbau der Helmschale aus 
vier Segmenten; 

Fig. 4 ein als Hinterteil dienendes Segment; 

Fig. 5 ein als Seitenteil dienendes Segment; 65 

Fig. 6 ein mit einer tiefgezogenen Darstellung eines 
Pantherkopf es versehenes Dekorteil fur ein als Vorder- 
teil dienendes Segment; 
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Fig. 7 die Befestigungsmittel zimi dauerhaften Ver- 
binden von zwei Segmenten; 

Fig. 8 ein Federteil und ein Kugelteil zum Anbringen 
von Dekorteilen, Polstern und dergleichen an der Helm- 
schale; 

Fig. 9 einen Ausschnitt aus einem Keder, der zum 
Oberdecken der StoBfuge zwischen benachbarten Seg- 
menten dient; 

Fig, 10 eine schematische Ansicht einer mehrteiligen 
Form zur erfindungsgemaBen Herstellung der Segmen- 
te ftir die Helmschale eines Schutzhebns; 

Fig. U eine Draufsicht auf einen Zwischenring der 
Form nach Fig. 10; und 

Fig. 12 eine schematische Schnittdarstellung der 
Form entsprechend der Schnittlinie 11-11 aus Fig. 11. 

Die Fig. 1 und 2 vermitteln einen Eindruck vom Aus- 
sehen und der echten "Lederoptik" eines erfindungsge- 
maBen Schutzhelmes. Trotz der Serienfertigung in ge- 
werbsmaBigem oder industriellem MaBstab sieht der 
fertige Helm wie ein handgefertigter Lederhelm aus. 
Zusatzllch erhdhen dreidimensional-plastische, tiefge- 
zogene Strukturen das dekorative Aussehen des 
Schutzhelms. 

Aus Fig. 3 ist der Aufbau der Helmschale aus mehre- 
ren Segmenten ersichtlich. Bei dieser Ausftihrungsform 
besteht die Helmschale aus einem, als Vorderteil be- 
zeichneten Segment 10, aus einem als Hinterteil be- 
zeichneten Segment 20, aus einem als rechtes Seitenteil 
bezeichneten Segment 30 und einem als linkes Seitenteil 
bezeichnetes Segment 40. Jedes Segment ist mit dem 
benachbarten Segment tiber einzehie, isolierte Befesti- 
gungsmittel 60 verbunden, wie sie nachstehend mit Be- 
zugnahme auf Fig. 7 eriautert werden. 

Die Fig. 4 zeigt ein einzehies, als Hinterteil dienendes 
Segment 20. Dieses Segment 20 besteht un wesentlichen 
aus einem Kern 22 aus geschaumtem Kimststof f und aus 
einer Deckschicht 21 aus naturlichem Leder. Der Kunst- 
stoffkem 22 ist in situ an der in eine Form eingelegten 
Lederschicht 21 erzeugt und ausgeschaumt worden. Das 
Segment 20 ist leicht gewdlbt ausgefflhrt und weist ei- 
nen im wesentlichen rechteckigen UmriB auf. der an drei 
Seiten von den PaBflachen 23, 24 und 25 begrenzt ist 
Diese PaBflachen 23, 24, 25 sind eben ausgeftihrt und 
gegeniiber der gewdlbten Hauptfiache leicht schragge- 
stelit Weiterhin ist — benachbart zur AuBenseite — an 
den PaBflachen 23, 24, 25 eine umlauf ende Nut 26 ausge- 
spart, in welche spater der Schlauch 91 eines Keders 90 
(vgL Fig. 9) eingelegt wird. Weiterhin weist der Kunst- 
stoffkern 22 eine Hauptflache 27 auf, welche die Innen- 
seite der Hehnschale bildet Im Bereich des Nackensttik- 
kes ist eine breite Nut 28 ausgespart, in welche spftter 
ein Nackenpolster eingelegt wird. 

In die PaBflachen 23, 24 und 25 sind im Abstand zuein- 
ander mehrere Aufnahmeteile 61 der Befestigungsmit- 
tel 60 eingesetzt, wie sie nachstehend mit Bezugnahme 
auf Fig. 7 im einzelnen eriautert werden. In der Darstel- 
lung nach Fig. 4 ist von diesen Aufnahmeteilen 61 ledig- 
lich die umlaufende Stimflache 63 eines rechteckigen 
Aufnahmeschachtes 62 zu erkennea Diese Stirnflache 
63 schlieBt bundig mit der jeweiiigen PaBflache 23, 24 
und 25 ab. Weiterhin ist zu erkennen, dafi sich zwischen 
dieser Stirnflache 63 bzw. dem entsprechenden Aufnah- 
meschacht 62 und dem angrenzenden Abschnitt des 
Kunststoffkerns 22 ein umlaufender, freier Spalt 29 be- 
flndet. 

In den Kunststoffkem 22 sind einzelne Federteile 80 
eingebettet, deren Offnung 82 bundig mit der Hauptfla- 
che 27 des Kunststofflcerns abschlieBt. Diese Federteile 
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80 dienen zur Befestigung einer — nicht dargestellten — 
Innenausstattung bzw. eines Polsters an der Innenseite 
der Helmschale. 

Die Fig. 5 zeigt die Innenseite eines als linkes Seiten> 
teil dienendes Segment 40. Dieses Segment 40 weist 5 
grunds^tzlich den gleichen Aufbau wie das vor stehend 
beschriebene Segment 20 auf und besteht im wesentli> 
chen aus einer Deckschicht 41 aus Leder und einem 
daran in situ erzeugten Kunststoffkern 42. Dieses Seg- 
ment 40 weist eine im wesentlichen pilzfdrmige Kontur 10 
auf, wobei der Pilzstiel einen als Kinnschutz dienenden 
Abschnitt der Heimschale bildet Der Pilzhut wird von 
zwei» im wesentlichen rechtwinkelig aneinanderstoQen- 
den PaBfl&chen 43 und 44 begrenzt An die Pafiflache 43 
wird die seitliche PaBfldche des als Vorderteil dienenden 15 
Segmentes 10 angesetzt An die PaBflSche 44 wird die 
seitliche PaBflftche 25 des als Hinterteil dienenden Seg- 
mentes 20 angesetzt In diese PafiflSchen 43, 44 sind die 
bereits beschriebenen Aufnahmeteile 61 der Befesti- 
gungsmittel GO eingesetzt 20 

Der Kunststoffkern 42 weist eine Hauptfiache 45 auf. 
Im Kunststoffkern 42 sind eine Anzahl runder Vertie- 
fungen 46 ausgespart, die sich zu dieser Hauptfiache 45 
hin offnen. Am Grund dieser Vertiefungen 46 ist jeweils 
der NietfuB 47 einer Nietverbindung zu erkennen. Zu 25 
dieser Nietverbindung gehdren Kugelteile 38 (vgL 
Fig. 3), welche uber die AuBenflache der jeweiligen Seg- 
mente 30 bzw. 40 vorstehen und dort zur iSsbaren und 
auswechselbaren Anbringung von Dekorteilen dienen. 
Innerhalb des Umfanges der Vertiefungen 46 weist der 30 
Kunststoffkern 42 einen verminderten Querschnitt auf, 
so daB dort das Setzen eines Niets erleichtert wird. 

Weiterhin sind in den Kunststoffkern 42 eine Anzahl 
Federteile 80 eingesetzt, deren Offnung 82 sich zur In- 
nenseite 45 hin dffnet Diese Federteile 80 dienen zur 35 
15sbaren Befestigung von nicht dargestellten Polstem 
an der Innenfiache des Segmentes 40. 

Aus Fig* 3 ist ersichtlich, daB an der AuBenseite eines 
als rechtes Seitenteil dienenden Segmentes 30 (und ent- 
sprechend an der AuBenseite des als linkes Seitenteil 40 
dienenden Segmentes 40) groBfl^chige Vertiefungen 36 
und 37 ausgespart sind. In diese Vertiefungen werden 
losbar Dekorteile 52, 54 eingesetzt, wie sie insbesondere 
aus Fig. 2 ersichtlich sind. Solche Dekorteile weisen an 
ihrer AuBenseite eine erhabene dekorative Struktur 53, 45 
55 auf. Das Motiv dieser Strukturen ist an das Motiv des 
Helmes angepaBt Beispielsweise zeigt die dekorative 
Struktur 53 einen Vogelflugel, und die dekorative Struk- 
tur 55 zeigt einen Vogelfufl. Zur Idsbaren Befestigung 
der Dekorteile 52, 54 dienen Federteile 80, welche in den 50 
Kunststoffkern dieser Dekorteile eingesetzt sind. 

Beim Schutzhehn nach den Fig. 1 und 2 ist das als 
Vorderteil dienende Segment 10 ebenfalls mit einer de- 
korativen Struktur 15 versehen. Das Motiv dieser Struk- 
tur 15 ist der Kopf eines Seeadlers. Deutlich sind die 55 
Fedem am Nacken, die Augen und der scharfkantige 
Schnabel zu erkennen. In diesem Falle ist die erhabene, 
dekorative Struktur 15 einstflckig mit dem restlichen 
Segment 10 aufgebaut. DarOber hinaus ist das Segment 

10 in gleicher Weise wie die anderen Segnnente aufge- eo 
baut und besteht im wesentlichen aus einer Deckschicht 

11 aus Leder, an der in situ ein Kunststoffkern 12 er- 
zeugt und ausgeschaumt worden ist 

Bei einer alternativen, mit Fig. 3 dargestellten Aus- 
fiihrungsform des Segmentes 10 weist das Segment 10 65 
an seiner AuBenflache eine groBflachige Vertiefung 16 
auf, in welche losbar ein Dekorteil 50 eingesetzt werden 
kann, wie es beispielsweise mit Fig. 6 dargestellt ist Die- 
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ses Dekorteil 50 ist an seiner AuBenseite ebenfalls mit 
einer erhabenen, dekorativen Struktur 51 versehen, die 
in diesem Falle den Kopf eines Panthers nachahmt Das 
Dekorteil 50 ist in gleicher Weise wie die Segmente und 
anderen Dekorteile aufgebaut und besteht im wesentli- 
chen aus einer Deckschicht aus Leder, an der in situ ein 
Kunststoffkern erzeugt und ausgeschaumt worden ist 
Zur Idsbaren Befestigung dienen in den Kunststoffkern 
eingebettete Federteile 80, denen als GegenstOck Ku- 
gelteile 86 zugeordnet sind, welche tiber den Boden der 
Vertiefung 16 am Segment 10 vorstehen. 

Die 16s- und auswechselbare Anbringung unter- 
schiedlicher Dekorteile 50, 52, 54, deren dekorative 
Strukturen 51, 53, 55 unterschiedliche Motive wiederge- 
ben, erlaubt die Herstellung einer Grundform des 
Schutzhelmes in groBer StQckzahl. Durch Anbringung 
unterschiedlicher Dekorteile kann diese Grundform 
leicht an die unterschiedlichen KundenwOnsche ange- 
paBt werden. 

Die Fig. 7 zeigt die Befestigungsmittel 60 zur gegen- 
seitigen Befestigung benachbarter Segmente der Helm- 
schale. Diese Befestigungsmittel 60 umfassen ein Auf- 
nahmeteil 61 und ein Steckteil 70. Das Aufnahmeteil 61 
ist ein einstQckiger SpritzguBkbrper aus thermoplasti- 
schem Kunststoff und besteht im wesentlichen aus ei- 
nem vierkantigen Rohrabschnitt 62 (Aufnahmeschacht), 
an dem einstuckig ein Verankerungsteil 67 angeformt 
ist Der vierkantige Rohrabschnitt 62 begrenzt einen 
Aufnahmeschacht 64, der im vorliegenden Falle einen 
rechteckigen Querschnitt aufweist Der vierkantige 
Rohrabschnitt 62 weist an einem Ende eine Stimflache 
63 auf. In einer Hauptfiache des vierkantigen Rohrab- 
schnittes 62 ist wenigstens eine Offnung 65 ausgespart 
Am Obergang des vierkantigen Rohrabschnittes 62 zum 
Verankerungsteil 67 befindet sich ein umlaufender vor- 
springender Rahmen 66. Im Verlauf der Herstellung der 
Segmente wird ein Aufnahmeteil 61 mit seinem vier- 
kantigen Rohrabschnitt 62 in einen angepaBten HOlsen- 
abschnitt 126 am Zwischenring 120 einer Form (vgL 
Fig. 12) eingesetzt Der umlaufende Rahmen 56 dichtet 
gegenOber dem Hulsenabschnitt 126 am Zwischenring 
120 ab und verhindert, daB im Verlauf der Ausschau- 
mung des Schaumsystems Schaum in den Aufnahme- 
schacht 64 eindringt Das Verankerungsteil 67 weist eine 
grOBere Breite als der vierkantige Rohrabschnitt 62 auf 
und gewahrleistet einen sicheren Sitz in dem ausge- 
schaiunten Kunststoffkern. Zusatzlich ist das Veranke- 
rimgsteil 67 mit Durchbrechungen 68 versehen, in wel- 
che im Verlauf des Ausschaumvorganges der sich bil- 
dende Kunststoffschaum eindringen kann. Auch dies er- 
hoht den festen Sitz des Verankerungsteiles 67 und da- 
mit des gesamten Aufnahmeteiles 61 im Kunststoffkern. 

Das Gegenstuck zu den Aufnahmeteilen 61 ist ein 
Steckteil 70, das im vorliegenden Falle als quaderfdrmi- 
ges Korperchen 71 ausgebildet ist Dieser quaderfdrmi- 
ge Korper 71 weist an seiner Hauptfiache zwei im Ab- 
stand zueinander angeordnete VorsprOnge 72 auf, wel- 
che in die passenden Offnungen 65 in der Hauptfiache 
des vierkantigen Rohrabschnittes 62 am Aufnahmeteile 
61 passen. Die Oberfiachen dieser Vorsprunge 72 sind 
leicht abgeschragt. Weiterhin weist der quaderfdrmige 
bzw. langliche Kdrper 71 gegenuberliegende Endab- 
schnitte 75 und 76 auf. 

Bei der Herstellung der Segmente 10, 20, 30 und 40 
werden Aufnahmeteile 61 in dem sich bildenden Kunst- 
stoffkern 12, 22. 42 eingebettet Die Anordnung ist der- 
artig, daB der Aufnahmeschacht 64 im wesentlichen ver- 
tikal zu einer PaBfiache, beispielsweise den PaBflachen 
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23, 24 und 25 am Segment 20 ausgerichtet ist und (tie 
Stirnflfiche 63 des vierkantigcn Rohrabschnittcs 61 bOn- 
dig mit der jeweiligen PaSfiache abschlie&t An benach- 
barten, miteinander zu verbindenden Scgmenten sind 
jeweils paarweise einander zugeordneie Aufnahmeteile 5 
61 vorgesehen, deren AufnahmeschSchte 64 miteinan- 
der fluchten, wie beispielsweise der Fig. 3 beziiglich der 
Segmente 10 und 20 bzw. bezOgiich der Segmente 20 zu 
40 zu entnehmen ist. Das Steckteil 70 wird mit einem 
Endabschnitt 75 voraus in einen Aufnahmeschacht 64 10 
eingefohrt Die gegenseitigen Abmessungen sind eng 
aneinander angepaBt, so dafi das Steckteil 70 stramm im 
Aufnahmeschacht 64 sitzt AnschlieBend wird das be- 
nachbarte Segment herangefuhrt und der andere End- 
abschnitt 76 des Steckteiles 70 in den passenden Auf- 15 
nahmeschacht 64 des Aufnahmeteils 61 an diesem Seg- 
ment eingefuhrt Die Segmente werden fest zusanmien- 
gedruckt, und hierbei rasten die VorsprUnge 72 am 
Steckteil 70 in die passenden Offnungen 65 an dem vier- 
kantigen Rohrabschnitten 62 ein. Es wird eine sichere, 20 
nicht emeut lesbare, fonnschllissige Verbindung der 
beiden Aufnahmeteile 61, 61 fiber das gemeinsame 
Steckteil 70 erhalten. Auf diese Weise werden benach- 
barte Segmente dauerhaft miteinander verbunden. Es 
wird eine stabile Helmschale erhalten, die jedoch auf- 25 
grund der eiastischen Eigenschaften des geschftumten 
Kunststoffkerns und der bestimmten Verankerung der 
Aufnahmeteile 61 innerhalb des Kunststoffkerns eine 
gewisse Flexibilitat fiber die Verbindungsstellen auf- 
weist Diese Flexibilitat trftgt zum Tragekomfort des 30 
Schutzhelms bel 

Wahrend der Erzeugung der Kunststoffkeme der 
Segmente innerhalb einer Form befmden sich die vier- 
kantigcn Rohrabschnitte 62 der Aufnahmeteile 61 in 
einem passenden vierkantigcn Hfilsenabschnitt 126 aus 35 
Metall, der am Innenumfang des Zwischenringes 120 
(vgl. Fig. 1 1) vorgesehen ist Da der vierkantige Rohrab- 
schnitt 62 in diesen vierkantigcn Hfilsenabschnitt 126 
eingesteckt ist, verhindert der Hfilsenabschnitt 126 ei- 
nen direkten Kontakt des Rohrabschnittcs 62 mit dem 40 
Kunststoffschaum. Vielmehr erfolgi die Befestigung und 
Verankerung eines Aufnahmeteiles 61 lediglich fiber 
dessen Verankerimgsteil 67. Nach der Entnahme des 
Segmentes aus der Form verbleibt am Umfang des vier- 
kantigcn Rohrabschnittcs 62 des eingebetteten Aufnah- 45 
meteils 61 ein freier Spalt oder Zwischenraum entspre- 
chend der Wandstfirke des vierkantigcn Hfilsenab- 
schnittes 126 bis zum imigebenden Kunststoffkern. Die 
Breite dieses Spaltes (29 in Fig. 4) kann bis zu etwa 
1 mm betragen. Auf diese Weise wird eine gewisse Fie- 50 
xibilit^t des eingebetteten Aufnahmeteils 61 gegenfiber 
dem umgebenden Kunststoffkern erhalten. Diese Flexi- 
bilitat erleichtert das Aneinandersetzen benachbarter 
Segmente. steigert die Flexibilitat der Verbindungsstelle 
und tragt so zum erhdhten Tragekomfort bei. 55 

Die Rg. 8 zeigt Bef estigungselemente zur wahlweise 
Idsbaren Anbringung weiterer Komponenten an einem 
Segment bzw. an der aus den Segmenten gebildetcn 
Helmschale. Zu solchen weiteren Komponenten gehd- 
ren typischerweise die verscluedenen Dekorteile 50, 52, eo 
54, sowie eine - nicht dargestellte - an der Innenseite 
der Helmschale anliegende Innenausstattung oder die in 
Fig. 1 ausschnittsweise erkennbaren Bolster und/oder 
die Elemente zur Anbringung eines Kinnriemens. Die 
Anbringung dieser Komponenten erfolgt typischerwei- 65 
se fiber Steckverbindungen, die zwischen einem Steck- 
teil und einem Aufnahmeteil gebildet werden. Als Auf- 
nahmeteil kommt typischerweise ein Federteil 80 in Be- 


tracht Als Steckteil kommt typischerweise ein angepaB- 
tes Kugelteil 86 in Betracht 

Ein Federteil 80 weist typischerweise einen scheiben- 
fdrmigen Kopf 81 mit einer mittigen Offnung 82 auf. 
Hinter dieser Offnung sind zwei elastisch verformbare 
Federstabe 83 im Abstand zueinander angeordnet Die 
erfindungsgemaBe Modifizierung solcher an und fflr 
sich bekannter Federteile 80 besteht darin, daB (a) Vor- 
sorge getroffen ist, daB wahrend der Ausschaumung des 
Kunststoffkerns keine Schaumstoffmasse in das Innere 
des Federteilkopfes 81 eindringt und daB (b) am Feder- 
teil 80 zusatzlich ein groBflachiges Verankeningsteil 84 
angebracht ist Das Eindringen von Kunststoffschaum in 
den Federteilkopf 81 kann beispielsweise ein elastischer, 
weicher Abdichtring verhindem, der zwischen den Fe- 
derteilkopf 81 und das Verankeningsteil 84 eingesetzt 
ist Altemativ kann die Rtickseite des Federteilkopfes 81 
mit einem — nicht dargesteltten — Klebeband abge- 
dichtet werden. 

Das Kugelteil 86 weist typischerweise einen kugeifor- 
migen Kopf 87 auf, der einstfickig im Abstand an einen 
plattenfdrmigen FuB 88 angeformt ist Der Kopf 87 hat 
solche Abmessungen, dafi er in die Offnung 82 am Fe- 
derteil paBt Beim Einftihren des kugelf6rmigen Kopfes 
87 in den Kopf 81 des Federteiles 80 werden die Feder- 
stabe 83 verformt, und der kugelfdrmige Kopf 87 hinter- 
greift diese Federstabe 83. Es wird in bekannter Weise 
eine Idsbare Steckverbindung hoher Zugfestigkeit er- 
haltea Die erfmdungsgemaBe Modifizierung eines sol- 
chen an und ffir sich bekannten Kugelteiles 86 besteht 
darin, daB am KugelteilfuB 88 dauerhaft ein groBflachi- 
ges Verankerungsteil 89 angeformt ist Diese Veranke- 
rungsteile 84, 89 kdnnen beispielsweise rosettenfOrmig 
ausgestaltet sein und kdnnen Durchbrechungen aufwei- 
sen. 

Bei der Herstellung der Dekorteile 50, 52, 54 werden 
die vorstehend beschriebenen Federteile 80 in den 
Kunststoffkern dieser Dekorteile eingebettet Zur Her- 
stellung werden die Federteile 80 auf entsprechende 
kugelfdrmige Vorsprfinge am Formstfick der Oberform 
aufgesteckt Nach SchlieBen der Form und Erzeugung 
und Ausschaumung des Kunststoffkerns werden die 
Verankerungsteile 84 unldsbar in den sich bildenden 
Kunststoffschaum eingebettet Es wird eine solche An- 
ordnung gewahlt, daB die scheibenformige Oberfiache 
des Federteilkopfes 81 bfindig mit der Innenflache der 
Dekorteile 50, 52. 54 abschlieBt 

Die Fig. 9 zeigt einen Abschnitt eines Keders 90, der 
zum Oberdecken der StoBfugen zwischen benachbarten 
Segmenten dient (vgL auch Fig. 1 und 2). Ein solcher 
Keder 90 besteht im wesentlichen aus einem endlos Ian- . 
gen biegsamen Rohr 91, an dem einstfickig fiber einen 
Steg 92 zwei Seitenflfigel 93 und 94 angeformt sind. Als 
Materialien fflr dieses Rohr 91 und die Seitenflfigel 93, 
94 kommt Gummi oder Weichplastik in Betracht Die 
Seitenflfigel 93, 94 sind mit einer Schicht 95 aus naturli- 
chem Leder eingefaBt Zumeist handelt es sich um das 
gleiche Leder, das auch die Deckschicht der Segmente 
10, 20, 30 und 40 und der gegebenenfalls vorhandenen 
Dekorteile 50, 52, 54 bildet Im Bereich der Randstreif en 
ist diese Lederschicht 95 mit Steppnahten 96 versehen. 

Beim Zusammenbau der Helmschale wird der biegs- 
ame Schlauch 91 des Keders 90 in eine rillenfdrmige 
Aussparung (vgl. die Aussparung 26 am Segment 20) 
eingelegt, die in den komplementaren PaBfiachen (vgl. 
23, 24 und 25 am Segment 20) benachbarter Segmente 
ausgespart ist Die mit Leder beschichteten Seitenflfigel 
93, 94 des Keders 90 fiberdecken dann die StoBfuge 
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zwischen diesen beiden Segmenten. Im Bereich der Sei- 
tenstreifen wird die Lederschicht 95 des Keders 90 zu- 
satzlich mit der Lederdeckschicht der Segmente ver- 
nftht 

Mit den Fig. 10 bis 12 ist schematisch eine Form zur 5 
erfindungsgemaBen Herstellung eines Segmentes der 
Helmschale dargestellt Diese Form 100 besteht im we- 
sentlichen aus einer stationar angeordneten Unterform 
110, einem auf diese Unterform 110 aufsetzbaren Zwi- 
schen ring 120 und einer schwenkbar oder anhebbar und 10 
absenkbar angeordneten Oberform 130 rait einem 
Formstuck 132. Die gesamte Form 100 ist heizbar und 
evakuierbar ausgebildet Die Unterform 1 10 niht statio- 
ner auf einem Tisch 102 oder dergleichen. An der Unter- 
form 110 ist ein konkaver Boden und/oder Formhohl- 15 
raum 1 12 ausgespart, dessen Form an die Aufienkontur 
des herzustellenden Segmentes angepaBt ist In den Bo- 
den 112 mtinden Kan&le 114, die an eine Pumpe zur 
Erzeugung von Unterdruck angeschlossen sind Auf die- 
sen Boden 112 wird das mit einer Kaschienmg versehe- 20 
ne LederstQck 21 aufgelegt und mit Hilfe des Unter- 
druckes und gegebenenfalls mit mechanischer Unter- 
stutzung per Hand angepaBt Das LederstOck 21 weist 
einen ausreichend breiten Randabschnitt 21' auf, der die 
umlaufende Stirnflache 116 der Unterform 110 zumin- 25 
dest teiiweise bedeckt 

Auf diese Unterform 110 wird ein Zwischenring 120 
aufgesetzt Dieser Zwischenring 120 weist AuBenab- 
messungen auf, die mit dem AuBenabmessungen der 
Unterform 110 fluchten. Fur die Herstellung der Seg- 30 
mente 10 und 20 wird ein gespaltener bzw. zweiteiliger 
Zwischenring verwendet, wie er in Fig. 1 1 dargestellt ist 
Dieser Zwischenring 120 besteht aus den beiden Zwi- 
schenringhaiften 122 und 123. die mit Hilfe einer 
SchlieBeinrichtung 124 zu einem einheitlichen Zwi- 35 
schenring 120 verschlieBbar oder in die beiden getrenn- 
ten Zwischenringhaiften 122 und 123 zerlegbar sind. 
Der Zwischenring 120 weist eine Innenkontur 125 auf, 
die an den Umfang der Segmente, beispielsweise an die 
PaBflachen 23, 24 und 25 des Segmentes 20 angepaBt ist 40 
Von der Innenkontur 125 des Zwischenringes 120 ste- 
hen einige vierkantige HUlsenabschnitte 126 nach innen 
vor. Die HUlsenabschnitte 126 weisen einen solchen 
Querschnitt auf, daB in diese HUlsenabschnitte 126 der 
vierkantige Rohrabschnitt 62 eines Aufnahmeteiles 61 45 
eingesetzt werden kann. Dieses Aufnahmeteil 61 kann 
soweit eingesetzt werden, bis dessen umlaufender Rand 
66 an der Stirnflache des Hulsenabschnittes 126 anliegt 
und dort gegen das Eindringen von Kimststoffschaum 
abdichtet Bei dieser Anordnung ragt das Veranke- 50 
rungsteil 67 in den vom Zwischenring 120 eingeschlos- 
senen Innenraum 127 hineirt 

An der Oberform 130 ist ein Formstuck 132 befestigt, 
das in den vom Innenring 120 begrenzten Innenraum 
127 einfUhrbar ist Dieses Formstilck 132 weist eine 55 
Kontur 134 auf, welche beispielsweise die Innenflache 
des Kunststoffkerns 22 am Segment 20 formt Ober die- 
se Kontur 134 stehen einige Kugelkdpfe 135 vor, auf 
welche je ein Federteil 80 aufsetzbar ist 

Nachdem die gesamte Form 100 die gewQnschte Ar- eo 
beitstemperatur aufweist, und 

das Lederstuck 21 in die Unterform 110 eingelegt und 
an deren Boden bzw. Formhohlraum 112 angepaBt wor- 
den ist, und der Zwischenring 120 auf die Unterform 1 10 
aufgesetzt und mit den erforderlichen Aufnahmeteilen es 
61 bestOckt worden ist, und 

am FormstOck 132 der Oberform 130 die erforderlichen 
Federteile 80 angebracht worden sind. 
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wird mit Hilfe eines Handmischkopfes 150 die bestimm- 
te Menge einer unmittelbar vorher erzeugten Mischung 
aus den Komponenten des selbsttStig schaumbildenden 
Systems in den vom Zwischenring 120 begrenzten In- 
nenraum 127 eingebracht und gegebenenfalls auf der 
Lederschicht 21 verteilt 

Unmittelbar danach wird die Oberform 130 abge- 
senkt und zusammen mit dem Zwischenring 120 und der 
Unterform 110 verschlossen und verriegelt Innerhalb 
weniger Minuten, beispielsweise etwa 6 bis 8 min erfolgt 
daraufhin die Bildung und Stabilisierung des Form- 
schaumes innerhalb der geschlossenen Form 110. AIs 
Treibmittel dient das bei der Reaktion freiwerdende 
CO2. Der Formschaum fOUt den gesamten Innenraum 
127 aus und es entsteht beispielsweise der Kunststoff- 
kem 22 am Segment 20. Daraufhin wird die Form 110 
emeut gedffnet der Zwischenring 120 in seine beiden 
Zwischenringhalften 122 und 123 zerlegt und daraufhin 
wird das rohe Segment 20 entnommen. An diesem ro- 
hen Segment 20 wird der QberschOssige Lederrand 21' 
entfemt und noch gegebenenfalls notwendige Zuricht- 
arbeiten ausgefuhrt Im Verlauf weiterer 15 bis 20 h hSr- 
tet der Formschaum welter aus und der Kunststoffkern 
22 erreicht dann seine endgultige Harte und Festigkeit 

Aus diesem Segment 20 und den in angepaBt ausge- 
bildeten Formen hergestellten Segmenten 10, 30 und 40 
wird mit Hilfe der oben beschriebenen Befestigungsmit- 
tel 60 eine stabile Helmschale ftir einen erfindungsge- 
maBen Schutzhelm zusammengesetzt 

In angepaBten, jedoch im wesentlichen gleichartig 
aufgebauten Formen kdnnen die Dekorteile 50, 52, 54, 
sowie gegebenenfalls die Polster und/oder die Innen- 
ausstattung erzeugt werden. FQr die Polster und/oder 
Innenausstattung wird ein angepaBtes Schaumsystem 
verwendet, das die gewunschte Weichheit, Elastizitat 
und StoBenergie-Aufzehrung liefert 

PatentansprOche 

1. Schutzhelm 

mit einer stabilen Helmschale. 
die aus mehreren, miteinander verbundenen Seg- 
menten (10, 20, 30, 40) aufgebaut ist, 
wobei jedes Segment (10, 20, 30, 40) im wesentli- 
chen besteht aus einem die erforderliche Stabilitat 
liefemden Kern (12, 22, 42) aus gesch^umtem 
Kunststoff, und 

dieser Kern (12, 22, 42) an seiner AuBenseite mit 
einer zusatzlichen Deckschicht (1 1, 21, 41) versehen 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
diese Deckschicht (11, 21, 41) aus Leder oder aus 
einem lederfthnlichen Materid besteht; 
der Kunststoffkern (12, 22, 42) in situ an der in eine 
Form (100) eingelegten Lederschicht (11, 21, 41) 
erzeugt und ausgeschaumt worden ist; und 
in den Kunststoffkern (12, 22, 42) Befestigungsmit- 
tel (60) eingebettet sind fiir die nachfolgende, dau- 
erhafte, nicht Idsbare Verbindung der Segmente 
(10. 20, 30, 40) untereinander. 

2. Schutzhelm nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Leder natUrliches Leder ist 

3. Schutzhelm nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lederschicht (11, 21, 41) 
benachbart zum Kunststoffkern (12. 22, 42) mit ei- 
ner Kaschierung versehen ist 

4. Schutzhelm nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. dafi die Helmschale aus 
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drei Segmenten aufgebaut ist, namlich einem Mit- 
telteil, das die Stirn, den Schadei und den Hinter- 
kopf eines Benutzers bedeckt, und je einem Seiten- 
teil, das je eine Schiafen- und Wangenpartie des 
Benutzers bedeckt 5 

5. Schutzhelm nach einem der Ansprilche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Helmschale aus 
vier Segmenten (10, 20, 30. 40) aufgebaut ist, nSm- 
lich einem Vorderteil (10), das die Stirn und die 
vordere Schadelpartie eines Benutzers bedeckt. ei- lo 
nem Hintertei! (20), das die hintere Schadelpartie 
und den Hinterkopf des Benutzers bedeckt, und je 
einem Seitenteil (30, 40), das je eine Schiafen- und 
Wangenpartie des Benutzers bedeckt 

6. Schutzhelm nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an wenigstens einem Segment (10, 20. 30, 40) wenig- 
stens ein erhabener Abschnitt ausgebildet ist, der 
uber die restliche Segmentoberflachc vorsteht; und 
dieser erhabene Abschnitt durch Tiefziehen der Le- 20 
derschicht (11, 21, 41) im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems (12, 22, 42) erzeugt wor- 
den ist 

7. Schutzhelm nach einem der Ansprilche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB an wenigstens einem 25 
Segment (10, 20, 30, 40) eine erhabene dekorative 
Struktur ausgebildet ist, die fiber die restliche Seg- 
mentoberfiache vor steht und die durch Tiefziehen 
der Lederschicht (11, 21, 41) im Verlauf der Aus- 
schaumung des Kunststoffkems (12, 22, 42) erzeugt 30 
worden ist 

8. Schutzhelm nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erhabene dekorative Struktur an 
dem als Vorderteil dienenden Segment (10) oder an 
einem vorderen Abschnitt des als Mittelteil dienen- 35 
den Segmentes ausgebildet ist 

9. Schutzhelm nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zusatzlich ein oder mehrere Dekorteile (50, 52, 54) 
vorhanden sind, welchc den gleichen Aufbau wie 40 
die Segmente (10, 20, 30. 40) aufweisen. 
namlich eine Deckschicht aus Leder. an welcher in 
situ ein Kern aus geschaumtem Kunststoff ange- 
formt ist; 

diese Dekorteile (50, 52, 54) eine erhabene, dekora- 45 
tive Struktur aufweisen, die uber die restliche De- 
korteiloberflache vor steht und die durch Tiefzie- 
hen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden ist; und 
ein solches Dekorteil (50. 52. 54) l6sbar und aus- 50 
wechselbar mit einem Segment (10. 30, 40) verbind- 
bar ist 

10. Schutzhelm nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffkera 
(12, 22, 42) der Segmente (10, 20, 30, 40) und/oder 55 
der Dekorteile (50, 52, 54) aus einem ausgeharteten 
Polyurethanschaum besteht 

1 1. Schutzhelm nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Polyurethanschaum ein weicher 
Oder halbharter Formschaum ist, wie er typischer- 60 
weise zur HinterschSumung tiefgezogener Folien 
eingesetzt wird. 

12. Schutzhelm nach einem der AnsprQche 1 bis 1 1, 
wobei benachbarte Segmente (10, 20, 30, 40) Qber 
ein Oder mehrere Befestigungsmittel (60) miteinan- 65 
der verbunden sind, die je eine Steckverbindung 
liefern. und jede Steckverbindung wenigstens ein 
Aufnahmeteil (61) und ein Steckteil (70) aufweist. 
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dadurch gekennzeichnet, daB 
benachbarte Segmente (10, 20. 30. 40) an ihrem Urn- 
fang komplementare PaBflachen (23, 24, 25; 43. 45) 
aufweisen, die aus der Oberfiache des Kunststoff- 
kems (12, 22. 42) gebildet sind; 
in diesen Kunststoffkern (12, 22, 42) Aufnahmeteile 
(61) eingebettet und verankert sind, die einen Auf- 
nahmeschacht (64) begrenzen, der im wesentlichen 
senkrecht zu der PaBnache (23, 24, 25; 43, 45) ausge- 
richtet ist und bQndig mit dieser abschlieBt; 
an benachbarten Segmenten (10. 20, 30, 40) jeweils 
paarweise einander zugeordnete und miteinander 
fluchtende Aufnahmeteile (61) vorgesehen sind ; 
jedes Steckteil (70) ein unabhangig handhabbarer 
langlicher Kdrper (71) ist, mit zwei gegenuberlie- 
genden Endabschnitten (75, 76); und 
durch Einfflhren je eines Steckteil-Endabschnittes 
(75. 76) in den Aufnahmeschacht (64) je eines pas- 
senden, mit dem anderen fluchtenden Aufnahme- 
teils (61) eine dauerhafte und unl5sbare Steckver- 
bindung zwischen diesen beiden Segmenten er- 
zeugt wird. 

13. Schutzhelm nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Aufnahmeschacht (64) (bzw. am 
Steckteil (70)) Aussparungen (65) ausgebildet sind. 
und am Steckteil (70) (bzw. am Aufnahmeschacht 
(64)) passende VorsprQnge (72) angeformt sind, die 
beim Einfuhren eines Steckteil-Endabschnittes (75, 
76) in den Aufnahmeschacht (64) unter elastischer 
Verformung in die zugeordnete Aussparung (65) 
eingreif en und eine dauerhafte. nicht eraeut Idsbare 
Verbindung von Steckteil (70) und Aufnahmeteil 
(61)gewahrleisten. 

14. Schutzhelm nach Anspmch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Aufnahmeteil (61) einstuk- 
kig ein Verankerungsteil (67) angeformt ist, das im 
Verlauf der Ausschaumung des Kunststoffkems 
(12, 22, 42) in den Kunststoffkern (12, 22, 42) einge- 
bettet wird. 

15. Schutzhelm nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

ein Aufnahmeteil (61) im wesentlichen nur Qber 
sein Verankerungsteil (67) mit dem Kunststoffkera 
(12, 22, 42) verbunden ist; und 
am AuBenumfang des Aufnahmeschachtes (64) ein 
freier Spalt (29) oder Zwischenraum bis zum an- 
grenzenden Kunststoffkera ausgebildet ist 

16. Schutzhelm nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zur losbaren Befestigung weiterer 
Komponenten (Dekorteile (50. 52, 54), Polster, In- 
nenausstattung, Kinnriemen- Befestigung) an einem 
Segment (10, 20, 30, 40) eine oder mehrere Steck- 
verbindungen vorgesehen sind, die in Qblicher Wei- 
se durch Einfuhren eines Kugelteiles (86) (Steckteil) 
in ein Federteil (80) (Aufnahmeteil) erzeugt wer- 
den; wobei das Federteil (80) in den jeweiligen 
Kunststoffkera (12. 22, 42) am Segment (10, 20, 30, 
40) Oder an der zu befestigenden Komponente (De- 
korteil(e)) (50, 52, 54), Polster, Innenausstattung) 
eingebettet ist 

17. Schutzhelm nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Federteil (86) und/oder ein Kugei- 
teil (80) mit einem grofiflachigen Verankerungsteil 
(84, 89) verbunden ist das im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems in den Kunststoffkern 
(12,22,42) eingebettet wird. 

18. Schutzhelm nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet daB 
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das Kugeltei) Bestandteil einer herkdmmlichen 
Nietverbindung ist, 

wobei an der vorgesehenen Stelle fQr eine Nietver- 
bindung am Segment ein von der Innenseite her 
offener Abschnitt mit verminderter Segment- 5 
Schichtdicke ausgebildet ist; in diesem Abschnitt 
der Niet gesetzt wird, wobei das Kugeltei] Qber die 
Lederoberfl&clie vorsteht; und 
das Federteil (SO) in passender Anordnung in den 
Kunststoffkern der anderen, anzubringenden Kom- 10 
ponente (Dekorteil (50, 52, 54^ Polster, Innenaus- 
stattung) eingebettet ist 

19. Schutzhelm nach einem der AnsprOche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die StoBfugen zwischen benachbarten Segmenten 15 
mit einem Keder(90) uberdeckt sind; 
dieser Keder aus einem biegsamen Rohr (91) und 
einstQckig angeformten Seitenflugein (93) aus flexi- 
blem Kunststoff besteht; 

diese Seitenfliigel (93) mit einem Lederband einge- 20 
faBt sind; und 

das Lederband (96) langs seiner Randstreifen mit 
der Lederschicht an der AuBenfl^he der Segmente 
vernaht ist 

20. Verfahren zur Herstellung eines Schuuhelmes, 25 
der eine stabile Helmschale aufweist, die aus meh- 
reren, miteinander verbundenen Segmenten (10, 20, 
30,40)aufgebautist, 

wobei jedes Segment (10, 20, 30, 40) im wesentli- 
chen besteht aus einem die erforderliche Stabilitat 30 
Uefemden Kern (12, 22, 42) aus geschaumtem 
Kunststoff, und 

dieser Kern (12, 22, 42) an seiner AuBenseite mit 
einer zus&tzlichen Deckschicht (1 1, 21, 41) versehen 
ist. 35 
gekennzeichnet durch nachstehende Verfahrens- 

schritte: 

a) fur jedes Segment (10, 20. 30, 40) wird eine 
mehrteilige, verschlieBbare, heizbare und eva- 
kuierbare Form (100) bereitgestellt, deren 40 
Formhohh-aum (127) an die Kontur des Seg- 
mentes (10, 20, 30, 40) angepaBt ist; 

b) es wird eine Form (100) bereitgestellt, die 
wenigstens nachstehende Formteile aufweist: 

— eine Unterform (llOX in deren Boden Boh- 45 
rungen (1 14) ausgespart sind. die an ein Unter- 
dnicksystem angeschlossen sind, 

— einen Zwischenring (120), dessen Innenkon- 
tur (125) an den Umfang der Segmente (10, 20, 
30, 40) angepaBt ist; 50 

— eine Oberform (130) mit einem Formstuck 
(132), das in die Innenkontur (125) des Zwi- 
schenrmges (120) einfuhrbar ist; 

c) auf den Boden der Unterform (1 10) wird das 
Deckschichtmaterial (21) aufgelegt und mit 55 
Hilfe von Unterdruck und gegebenenfalls me- 
chanischer UnterstUtzung an den Boden der 
Unterform (1 10) angesaugt und angepaBt; 

d) der Zwischenring (120) wird bOndig mit 
der Unterform (110) - auf das Deckschicht- 60 
material (21) aufgesetzt. das einen umlaufen- 
den Randabschnitt (21') aufweist, der zwischen 
die kompiementaren PaBfiachen von Unter- 
form (110) und Zwischenring (120) eingesetzt 
ist und dort wie eine Dichtung wirkt; « 

e) in den vom Zwischenring begrenzten Form- 
hohlraum (127) wird eine kleine dosierte Men- 
ge einer unmittelbar vorher erzeugten Mi- 
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schung aus den Komponenten eines selbsttatig 
Schaum bildenden Systems eingebracht; 

f) die Oberform (130) wird abgesenkt, und die 
gesamte Form (100) wird verschlossen und 
verriegelt; 

g) die Form (100) wird eine Zeitspanne lang 
geschlossen gehalten, bis der sich bildende 
Schaum den gesamten Formhohlraum ausge- 
fOllt und sich formbestandig stabilisiert hat; 

h) daraufhin wird die Form (100) gedffnet, die 
Oberform (130) und der Zwischenring (120) 
angehoben. das Segment (10, 20, 30, 40) ent- 
nommen und soweit fiir die weitere Verwen- 
dung erforderlich, beschnitten, gereinigt und 
bearbeitet 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das FormstOck (132) und/oder der 
Zwischenring (120) I6sbar mit Befestigungsmitteln 
(61, 70. 86) bestOckt wird, die mit einem Veranke- 
rungsteil (67, 84, 89) versehen sind, das im Verlauf 
der Schaumbildung in den Kunststoffkern (12, 22, 
42) eingebettet wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

am Zwischenring (120) vorstehende Hulsenab- 
schnitte (126) angebracht sind; und 
in diese Hulsenabschnitte (126) Idsbar die Aufnah- 
meteile (62) der Befestigungsmittel (61) zur dauer- 
haften Verbindung der Segmente (10, 20, 30, 40) 
untereinander eingesetzt werden. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein zweiteiliger Zwi- 
schenring verwendet wird, der zwei Zwischenring- 
Haiften (122, 123) aufweist 

24. Verfahren nach einem der AnsprQche 20 bis 23. 
dadurch gekennzeichnet, daB in Stufe (e) die Mi- 
schung mit Hilfe eines Handmischkopfes (150) zu- 
gefOhrt wird, in welchem die getrennt zugefUhrten 
Komponenten zwangsweise vermischt und nach ei- 
nem wahlbaren Programm dosiert werden, 

25. Verfahren nach einem der AnsprQche 20 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein schaumbildendes 
System verwendet wird, das einen COrgetriebe- 
nen weichen oder halbharten Formschaum aus Po- 
lyurethanliefert 

26. Verfahren nach einem der AnsprUche 20 bis 25, 
dadufch gekennzeichnet, daB als Deckschichtmate- 
rial natiirliches Leder (21) verwendet wird 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Leder auf der zur Anlage am 
Kunststoffschaum bestimmten Oberflslche mit ei- 
ner Kaschienmg versehen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kaschierung mit Hilfe eines ela- 
stisch eingestellten Acryllackes erzeugt wird. 
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